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Для уборки зерновых культур используются самоходные зерноубо-
рочные комбайны различных фирм-производителей, которые отличаются 
параметрами технической характеристики. Среди важнейших качествен-
ных показателей работы зерноуборочного комбайна можно выделить по-
тери зерна. 
Согласно агротехническим требованиям допустимый уровень потерь 
зерна за комбайном при благоприятных условиях уборки зерновых куль-
тур составляет 1,0 %, а за соломотрясом и очисткой – 0,5 % [1]. При убор-
ке сильно полегшего хлебостоя или при дождливой погоде, величина по-
терь зерна не должна превышать 2 %. На величину потерь зерна сущест-
венное влияние имеют погодно-климатические условия, продолжитель-
ность уборки, характеристики состояния хлебостоя, конструктивные па-
раметры и режимы работы комбайна, организация уборочных работ и 
мастерство комбайнеров [2, 3]. 
На современных зерноуборочных комбайнах монтируют бортовые 
компьютеры, по монитору которых оператор следит за изменением потерь 
зерна за соломотрясом и очисткой. Учитывая технологические и техниче-
ские особенности контроля величины потерь, действительного их значе-
ния в кг/га или в % компьютер не показывает. Для обеспечения качест-
венной работы зерноуборочного комбайна необходимо в начале работы 
ручным способом определить действительные потери зерна отдельно за 
соломотрясом и очисткой, и произвести корректировку в показание ком-
пьютера. На практике оператор следит только за световой индикацией 
контроля потерь зерна, которые не дают информации о их величине в 
кг/га или в процентах. Как для оператора комбайна, так и для агронома 
необходимо точно, быстро и без дополнительных приспособлений опре-
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делить величину потерь в реальных условиях с целью необходимой по-
следующей настройки машины или отдельных ее рабочих органов на ра-
циональные режимы работы. 
Установлено, что для обеспечения необходимого уровня потерь зерна 
необходимо периодически (каждые 3–4 часа) проводить корректировку 
регулируемых параметров комбайнов в течение рабочего дня. При каждой 
корректировке определяют величину потерь согласно существующих ме-
тодик. Установлено также, что для обеспечения необходимой точности 
определения величины потерь зерна согласно известных методик необхо-
димо проводить заборы проб на учетном участке, величина которого за-
висит от времени загрузки молотильно-сепарирующего устройства ком-
байна хлебной массой и скорости движения комбайна на учетном участке, 
а это свидетельствует о существенных затратах времени и труда на оцен-
ку величины потерь. Кроме того, существующие методики определения 
потерь зерна требуют применения специального оборудования либо доро-
гих приспособлений. 
Для определения потерь зерна разработаны автоматизированные уст-
ройства, состоящие из датчиков потерь для отдельных рабочих органов, 
блока вычисления и указателя потерь. Для более точного определения по-
терь зерна за комбайном с применением метода непрерывного контроля 
целесообразно использовать пьезочастотные преобразователи для контро-
ля зернового потока потерь, а для общего потока зерна –
пьезовибрационные. Подобный принцип реализован в системе контроля 
работы зерноуборочного комбайна, в котором фиксируется датчиками ве-
личина потерь зерна за очисткой и соломотрясом комбайна, считывается 
полученная информация, а также данные от колесного датчика скорости 
движения комбайна, и информируют оператора на цифровых индикаторах 
о производительности комбайна и уровне потерь зерна. С целью коррек-
тировки регулировок зерноуборочного комбайна в процессе уборки пред-
ложено для определения потерь установить датчики: четыре датчика на 
концах двух средних клавиш соломотряса для фиксации потерь свободно-
го зерна за соломотрясом, два датчика под лотком половонабивателя для 
контроля полновесного и щуплого зерна за очисткой и две пары датчиков 
для определения потерь вследствие недомолота под сходом нижнего ре-
шета и распределительным шнеком домолачивающего устройства [8]. Та-
кое расположение датчиков позволяет более точно определять потери по 
совокупности полученных данных. Монтирование таких устройств на 
комбайне увеличивают стоимость машины, возникает необходимость их 
обслуживания специально подготовленным персоналом и постоянная 
корректировка в зависимости от условий работы.  
Исследуются новый метод определение потерь зерна за соломотрясом 
и очисткой. При движении комбайна, солома с клавишей падает на широ-
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кую ленту, которая ложится на стерне. Поток соломы непрерывно взве-
шивается. Ленту с соломой подбирает специальная машина и определяет 
потери за соломотрясом. Данный метод может быть применен при оценке 
работы новых модификаций комбайнов. 
Для определения потерь зерна за жаткой, соломотрясом и очисткой 
при сбрасывании половы с верхнего решета на стерню оператор или агро-
ном руками на участке валка тщательно встряхивает солому, начиная с 
верха до низа и после этого удаляет ее в сторону. На освобожденную от 
соломы стерню в трех местах укладывают рамку площадью 0,01 м2 , под-
считают количество зерен на этой площади и определяют среднее число 
зерен по повторностям.  
Для определения потерь зерна вследствие недомолота при укладыва-
нии соломы в валок, в разных местах валка соломы в трехкратной повтор-
ное собираются 50 колосьев, которые вручную обмолачиваются, и под-
считывается среднее число зерен в этих 50 обмолоченных колосьях. 
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